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Prufungsantrag gem, § 44 PatG ist gestellt 

@) Verfahren zur Herstellung eines Bauteils und Bauteil, insbasonderefur den Kraftfahrzeug-lnnenbereich 



) Verfahran zur Herstellung dines Bauteils, insbesondare fur 
dan Kraftfahrzeug-lnnenbereich und das Bauteil selbst be- 
schrieben. 

Das Bauteil besteht aus ainam Bauteiikdrper, der mit einer 
ein- Oder nnehrschichtigen Folio auf Basis olefinischer 
Polyniere verkleidat ist. DIese Folie aus thermoalastischen 
und/oder thermoplastischen Polyolefinan und Co-, Pfropf- 
und/oder Tarpotymerisaten aus alpha-Olefinen mIt polaren 
Gruppen wird mit dem Bauteilkdrper verbunden oder um- 
hullt dfesen. Danach warden Nahtsteden der Folie durch 
Hochfrequenz-Varschwet&an erzeugt und anschlleSend das 
gasamte Bauteil einer Elektronenstrahl-Vernetzung unterzo- 
gan. 
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Die folaendon Angaben sind den vom Anmeldar eingerelchtan Unteriagen entnommen 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersteUung 
ernes Bauteils sowie das Bauteil selbst, insbesondere fur 
den Kraftfahrzeug-Innenbereich. 

Im Kraftfahrzeug-Innenbereich sowie im Euro- und 
Orgamsationsbereich sind Bauteile bekannt, die aus ei- 
nem mit emer Folie verkleideten Bauteilkorper beste- 
hen. Beispiele im Kraftfahrzeugbereich sind Sonnen- 
blenden. Armaturentafein, Dach- und Seitenverkleidun- 
gen sowie Sitze und im Buro-Organisationssektor Ses- 
sel. Turverkleidungen, Etuis, HuUen von TaschenkaJen- 
dern und Unterschriftsmappen sowie SchreibunterJa- 
gen. 

Urn die verwendeten Bauteilkorper mit einer FoUe zu 
verkleiden ist es dabei erforderUch. die FoUe an Naht- 
^ steUen mit dem Bauteilkorper oder mit sich selbst zu 
verschwei3en. Eme optisch besonders hochwertige Ver- 
schweiBung ergibt sich bei der Hochfrequenz-Ver- 
schweiBung, da hier die zum Verschweiflen entstehende 
Warme punktueU konzentriert werden kann. Damit eine 
Erwarmung durch Hochfrequenz-Eiriwirkung zustande 
kommen kann, muB das Material polkre Eigenschaften 
aufweisen. 

Bei bisher ubUchen Polyvinylciilorid-Folien ist dies 
der FalL Dieses Material besitzt aber Nachteile bei der 
Entsorgung, da als Abbau- oder Verbrennungsprodukte 
umweltschadiiche Stoffe entstehen konnen, Deshalb 
wird angestrebt, auf umweltvertragliche MateriaUen 
auszuweichen. 

Als Ersatzstoffe sind hierbei Polyolefme geeignet. da 
diese kerne Halogene enthalten. Polyolefine sind jedoch 
unpolar und deshalb nicht hochfrequenz-schweiBbar In 
diesem Fall ware ein VerschweiBen der NahtsteDen nur 
mittels anderer SchweiBverfahren mogHch. Diese 
SchweiBverfahren ermoglichen aber nicht eine so prazi- 
se SchweiBung, wie das Hochfrequenz-SchweiBverfah- 
ren. 

Lim eine Hochfrequenz-SchweiBbarkeit zu erzielen, 
konnten Co-, Pfropf- und/oder Terpolymere aus alpha- 
Olefmen mit polaren Gruppen zugemischt werden. Dies 
fuhrt aber zu dem Nachteil daB mit steigendem Anteil 
an alpha-Olefinen mit polaren Gruppen und damit mit 
zunehmender Hochfrequenz-SchweiBbarkeit die ther- 
nusche Stabilitat sinkt Diese unzureichende thermische 
Stabihtat wirkt sich sowohl auf die Haltbarkeit der 
Nahtstellen als auch im Falle von genarbten FoHen auf 
die Narbbestandigkeit negativ aus. 
^ Bisherige Versuche haben gezeigt, daB bei polyolefm- 
ischen Folien ein Zumischen dieser Co-, Pfropf- und/ 
Oder Terpolymere mit alpha-Olefinen m einem MaBe 
daB eme gute Hochfrequenz-SchweiBbarkeit gegeben 
war, die fertigen Bauteile nicht mehr die von der Kraft- 
fahrzeugindustrie geforderten thermischen Stabilitaten 
bei wenigstens 105°C erfuUen konnten. 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur HersteUung von BauteUen aus mit einer FoUe 
aus thermopiasdschen Olefmen verkleideten Bauteil- 
korpem anzugeben, sowie em soiches Bauteil zu schaf- 
fen, dessen Folie umweltvertraglich und hochfrequenz- 
schweiBbar ist und eine verbesserte thermische Stabili- 
tat der Nahtfestigkeit und Narberhaltung zeigt 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im Kennzeichen 
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Die verwendeten Kunststoffmaterialien der Folie be- 
mhalten fast ausschlieBlich Wasserstoff, Kohlenstoff 
und Sauerstoffatome, so daB bei der Entsorgung keine 
umweltgefahrdenden Stoffe entstehen. Durch die Zumi- 
schung von aJpha-Olefinen mit polaren Gruppen erhalt 
der Kunststoff polare Eigenschaften, die eine Hochfre- 
quenz-SchweiBbarkeit ermoglichen. In der Praxis wird 
der Anteil an alpha-Olefinen mit polaren Gruppen nur 
so grofl gewthlt, daB die SchweiBbarkeit auf ublichen 
Hochfrequenz-Schweifianlagen durchfuhrbar ist, da ein 
zu hoher Anteil von alpha-Olefinen mit polaren Grup- 
pen die thermische Stabilitat stark vermindert 

Der Kunststoffanteil der FoHe kann bei Polyolefinen 
zwischen 1 bis 90 Gew.o/o und bei Co-, Pfropf- und/oder 
15 Terpolymerisaten die sich zu lOOGew.% erganzende 
Restmenge, also 99 bis lOGew.% betragen. Von den 
Co-, Pfropfund/oder Terpolymerisaten wiederum kann 
der Anteil an alpha-Olefinen mit polaren Gruppen zwi- 
schen 80 bis 1 Gew.% betragen, 

cn^^^ bevorzugte Bereich liegt zwischen 30 und 
60Gew,% Polyolefinen und einer sich zu lOOGewVo 
erganzenden Restmenge Co-, Pfropf- und/oder Teroo- 
lymerisate. ^ 

Die Folie kann neben Kunststoff auch Anteile Full- 
stoff und/oder Fullstoffmastefrbatch in einem Bereich 
zwischen 0 bis 50 Gew.o/o Bereich haben. Bevorzugt ist 
em eingeschrankter Bereich zwischen 0 und 25 Gew % 

Zusatzlich kann das Folienmaterial auch Anteile 
Flammschutzmittel und/oder Flammschutzmittelma- 
sterbatch enthalten. Hier ist ebenfalls ein Anteil zwi- 
schen 0 und 50 Gew.% mogiich. Bevorzugt ist ein einge- 
schrankter Bereich zwischen 0 und 25 Gew.%. 

Fur eine farbliche Gestaltung der Folie kann dem 
Matenal Pigment oder Pigmentmasterbatch zugefugt 
werden. Es kommt hier ein Anteil zwischen 0 und 
10 Gew.% in Betracht Bevorzugt ist ein Bereich zwi- 
schen 1 und 5 Gew.%. 

ZweckmaBig sind weiterhin Hilfsstoffe zur Verbesse- 
rung der Verarbeitungseigenschaften und der Alte- 
40 rungsbestandigkeit Hilfsstoffe, die Verwendung finden 
konnen, smd Verarbeitungshilfsmittel, Gleitmittel. Sta- 
bihsatoren, ProzeBole, UV-Absorber und/oder Anti- 
oxidanziea Ihr Anteil an der Folie kann zwischen 0 bis 
10 Gew.% betragen. Von praktischer Bedeutung ist ein 
Bereich zwischen 0,1 und 5 Gew.%. 

Zur HersteUung raumlicher. Bauteile wird ein aus ei- 
ner Folienbahn gewonnener Zuschnitt entweder sepa- 
rat thermisch umgeformt und dann auf den Bauteilkor- 
per gelegt Oder zuvor auf den Bauteilkorper gelegt Zur 
Ausbildung von NahtsteUen wird anschUefiend die Folie 
nut dem Bauteilkorper oder mit sich selbst hochfre- 
quenz-verschweiBt Eine VerschweiBung mit sich selbst 
kommt bei vollverkleideten Bauteilkorpem in Betracht, 
dessen Vorund/oder RQckseite mit jeweils einem Fo- 
henzuschnitt beiegt wird Hier werden anschlieSend die 
Rander der beiden Folienzuschm'tte miteinander durch 
Hochfrequenz-SchweiBen verbunden werden. 

Beim Hochfrequenz-SchweiBen lafit sich die Erwar- 
mung punktuell konzentrieren, so daB eine sehr saubere 
Verbindung moglich ist. Das unter der Hochfrequenz- 
Emwu-kung schmelzende Material kann dabei durch die 
Elektroden verdrangt werden, so daB nach auBen die 
Ubergange zwischen der Naht und den angrenzenden 
Folienbereichen eben sind, wahrend die die stabile Ver- 
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angeschaff t wurden, weiter verwenden. 

Das bereits die endgOltige vorm aufweisende Bauteil 
wird schlieBJich als Ganzes einer Elektronenstrahl-Ver- 
netzung unterzogen, die die thermische Stabilitat we- 
sentlich verbessert 5 

Die zur Vernetzung erforderliche Strahlendosis liegt 
zwischen 10 und 120 Kilo-Gray. Bevorzugt ist hierbei 
ein Bereicii zwischen 30 und 70 Kilo-Gray. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels, das in der Zeichnung dargestellt ist, lo 
erlautert 

Die Zeichnung zeigt einen Querschnitt durch ein Bau- 
teil, hier eine Sonnenblende fur ein Kraftfahrzeug. Die 
Sonnenblende besteht aus einem den Bauteilkorper bil- 
denden Sonnenblendenkorper 10 und zwei Teilfolien 12, 15 
14, die die Vorder- und Ruckseite des Sonnenblenden- 
korpers 10 verkleiden und durch eine umlaufende 
SchweiBnaht 16 an der Schmalseite der Sonnenblende 
verbunden sind 

Der Sonnenblendenkorper 10 besteht aus einem ge- 20 
schaumten Kunststoff. Als Rezeptur fur die Folic 12, 14 
werden folgende Materialien verwendet: 40 GewM Et- 
hylenvinylacetat mit 28Gew.% Anteilen Vinylacetat, 
35 Gew,% Polyethylen, 1,8 Gew.% Pigment, 0,2 Gew.% 
Benzotriazol als Stabilisator, 15 Gew.% Kreide als Fiill- 25 
stoff und 8 Gew.% Aluminiumhydroxyd ais Flamm- 
schmzmittei. 

Zuschnitte aus einer Folienbahn dieser Rezeptur wer- 
den so um den Sonnenblendenkorper gelegt, daB die 
Folie an dem Sonnenblendenkorper anliegt Anschiie- 30 
Bend werden die Folien miteinander hochfrequenz-ver- 
schweifit, wobei iiberstehende Zonen abgetrennt wer- 
den. Die fertigen Sonnenblenden werden nun z. B. zu 
Verpackimgseinheiten zusammengefaBt und einer Elek- 
tronenstrahlquelle zur Elektronenstrahl- Vernetzung 35 
ausgesetzt 

Mit der vorerwahnten Rezeptur des Folienmaterials 
ergab sich bei einer Strahlendosis von 66 Kilo-Gray eine 
einwandfreie Haltbarkeit der Nahte und Narbstabilitat 
gegeniiber der ungealterten Probe bei einer Tempera- 40 
tur-Behandlung der kompletten Sonnenblende von grd- 
Ber/gleich 120°C Damit konnten die von der Kraftfahr- 
zeugindustrie gestellten Forderungen hinsichtlich der 
thermischen Stabilitat iibertroffen werden. 

45 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils, insbe- 
sondere fur den Kraftfahrzeug-Innenbereich, be- 
stehend aus einem Bauteilk6rper» der mit einer ein- 50 
Oder mehrschichtigen Folie auf Basis olefinischer 
Polymere verkleidet ist, dadurch gekennzeichnet, 
dafi diese Folie aus thermoelastischen und/oder 
thermoplastischen Polyolefinen und Co-, Pfropf- 
und/oder Terpolymerisaten aus alpha-Olefinen mit 55 
polaren Gruppen mit dem Bauteilkorper verbun- 
den Oder diesen umhiillt, danach Nahtstellen der 
Folie durch Hochfrequenz-VerschweiBen erzeugt 
werden und anschiie Bend das gesamte Bauteil einer 
Elektronenstrahl- Vernetzung unterzogen wird. eo 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bauteil einer Strahlendosis zwi- 
schen 10 und 120 Kilo-Gray ausgesetzt wird. 
3. Bauteil, insbesondere zum Einsatz im Kraftfahr- 
zeug-Innenbereich, aus einem mit einer ein- oder es 
mehrschichtigen Folie (12, 14) auf Basis olefinischer 
. Polymere verkleideten Bauteilkorper (10), dadurch 
gekennzeichnet, daB die Folie (IZ 14) thermoelasti- 
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sche und/oder thermoplastische Polyolefine sowie 
Co-, Pfropf- und/oder Terpolymerisate aus alpha- 
Olefinen mit polaren Gruppen umfafit, wobei die 
Folie (12, 14) an Nahtstellen (16) hochfrequenz-ver- 
schweiBt ist und elektronenstrahl- vernetzt ist 

4. Bauteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Folie zusatziich FuJlstoff und/oder Fiill- 
stoffmasterbatch umfaBt 

5. Bauteil nach einem der Anspriiche 3 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie zusatziich 
Flammschutzmittel und/oder Flammschutzmittel- 
masterbatch umfaSt 

6. Bauteil nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie zusatziich Pig- 
ment und/oder Pigmentmasterbatch umfaBt 

7. Bauteil nach einem der Anspruche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie zusatziich 
Hilfsstoffe, wie Verarbeitungshilfsmittel und/oder 
Gleitmittel und/oder Stabilisatoren und/oder Pro- 
zeBflle und/oder UV-Absorber und/oder Antioxid- 
anzien umfaBt 

8. Bauteil nach einem der Anspruche 3 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Anteil von Polyole- 
fine 1 bis 90 Gew.% und der Anteil von Co-, Pfropf- 
und/oder Terpolymerisaten 99 bis 10 Gew.% be- 
tragt, wobei die Co-, Pfropfund/oder Terpolymeri- 
sate 80 bis 1 Gew.% alpha-Olefine mit polaren 
Gruppen umfassen. 

9. Bauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Anteil FuUstoff und/oder Fulls toff ma- 
sterbatch 0 bis zu 50 Gew.% betragt 

10. Bauteil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Anteil Flammschutzmittel und/oder 
Flammschutzmittelmasterbatch 0 bis 50 Gew.% 
betragt 

1 1. Bauteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Anteil Pigment und/oder Pigmentma- 
sterbatch 0 bis 10 Gew.% betragt 

IZ Bauteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Anteil Hilfsstoffe 0 bis 10 Gew.% be- 
tragt 

13. Bauteil nach einem der Anspruche 3 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die alpha-Olefine mit 
polaren Gruppen aufgebaut sind, aus Co-, Pfropf- 
und/oder Terpolymeren basierend auf Ethylen 
und/oder deren hoheren Homologen und/oder de- 
ren verzweigten Isomeren mit alpha-olefinischen 
Monomeren mit polaren Gruppen, insbesondere 
Vinylacetat und/oder Vinylether und/oder Vinyle- 
ster imd/oder Vinylalkohole und/oder Acrylate. 

14. Bauteil nach einem der Anspruche 3 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Strahlendosis der 
Elektronenstrahl-Vemetzung zwischen 10 und 120 
Kilo-Gray betragt 

15. Bauteil nach einem der Anspruche 3 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Strahlendosis der 
Elektronenstrahl-Vemetzung anhand von in Vor- 
versuchen ermittelten Werten so bemessen ist, daB 
eine thermische Bestandigkeit, wie Nahthaftung 
und Narberhaltung bis wenigstens 120** C eintritt 
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